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@ SchweiBpunkt-Bohrer 

(§) SchweiSpunkt-Bohrer mit einem Einspannschaft (1, 1'), 
einem an beiden Enden des Einspannschaftes (1) ange- 
ordneten Bohrschaft (2, 3), und mit einer an jedem Bohr- 
schaft (2, 3) angeordneten selbstzentne render Anbohr- 
spitze (7) 2um Auf- und Ausbohren von SchweiRpunkten 
fur Punktschweifiverbindungen, wobei jede Anbohrspitze 
(7) ein Schneidteil (4, 5) aufweist. 
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SchweiBpunkt-Bohrcr 
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Die Erfindung betrifft einen SchweiBpunkt-Bohrer mit selbstzentrierender Anbohrspitze zum 
Auf- und Ausbohren von Schweifipunkten an BlechgeMusen» Karosserien, diinnwandigen 
Materialien mit PunktschweiBverbindungen oder dergleichen. 



Durch PunktschweiBen miteinander verbundene Materialien milssen in manchen F^len 
wieder voneinander getrennt werden, um sie separat bearbeiten zu k5nnen. Dies ist 
beispielsweise bei Schaden an der Karosserie von Kraftfahrzeugen der Fall. Die einzelnen 

20 Karosserieteile sind im modemen Kraflfahrzeugbau miteinander durch PunktschweiBen 
verbunden. Kommt es zu Schflden an der Karosserie, wie Beulen, Einrisse usw., wie sie bei 
AuffahrunfaUen entstehen, so mttssen die beschadigten Karosserieteile entfemt werden, d.h. 
die einzelnen SchweiBpimkte, die die beschadigten Karosserieteile mit nicht beschadigten 
verbinden, mtissen auf- bzw. ausgebohrt werden. Hierflir werden spezielle Bohr6r eingesetzt, 

25 namlich sogenannte Schweiflpunktbohrer, auch als Punktschweiflbohrer bezeichnet, die eine 
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Zentrierspitze und ein speziell ausgebildetes Schneidteil aufweisen. Diese 
Schweifipunktbohrer ermoglichen ein Aufbohren von SchweiBpunkten, ohne daB es zu einer 
Zerstfining des unteren Bleches kommt. Ein Problem besteht dabei darin, daO es im Bereich 
des SchweiBpunktes durch das PunktschweiBen zu einer Versprodung des Materials mit der 
5 Folge gekommen ist, daB der eingesetzte Schweifipunktbohrer einera hohen VerschleiB 
unterliegt. Auch kommt es durch die hohen Torsionskrafte und -momente beim Aufbohren zu 
einem Verdrehen des Bohrers im Bohr- bzw. Spannfutter, was zum VerschleiB und zur 
Zerst5rung des Einspannschaftes des Bohrers beitragt. Bisher wird somit die Standzeit des 
Bohrers ganz erheblich verringert, es kommt zu unsauberen Bohriachem, und das Trennen 
1 0 der miteinander pimktverschweiBten Materialien stoBt auf Schwierigkei ten. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht deshalb darin, den SchweiBpunkt-Bohrer der eingangs 
angegebenen Art insoweit zu verbessem, daB ein sauberes und leichtes Trennen von 
miteinander punktgeschweiBten Materialien uber lange Standzeiten ermoglicht wird. 

15 

Zur L5sung dieser Aufgabe sind bei der Erfindung die im Anspruche 1 angegebenen 
Gestaltungsmerkmale vorgesehen, wobei noch in den dem Anspruch 1 folgenden 
Ansprtichen fiir die Aufgabenl5sung vorteilhafte und fbrderliche Weiterbildungen 
beansprucht sind. 

20 

Vortellhaft wird bei dem erfindungsgemfiBen SchweiBpunkt-Bohrer ein Mitdrehen des 
Bohrers im Spann- bzw. Bohrfiitter wirksam verhindert. Die Standzeit, also die 
Gebrauchsdauer des Bohrers, wird wesentlich erhSht, imd das Axbeiten mit dem 
SchweiBpunkt-Bohrer, der in erster Linie in Handbohrgeraten Verwendung findet, wird 
25 erleichtert und vereinfacht. 
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Der SchweiBpunkt-Bohrer nach der Erfindung zeichnet sich also vor allem dadurch aus, daB 
er doppelseitig ausgebildet ist, und zwar ist an beiden Bnden des Einspannschaftes jeweils ein 
Bohrschaft mit Schneidteil angeordnet. Nach einem ersten AusfOhrungsbeispiel der 
Erfindung ist der Durchmesser des Einspannschaftes groBer als der Durchmesser der beiden 
Bohrschafte. 
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Bekannt ist zwar bereits ein doppelseitiger Spiralbohrer, der jedoch nicht als SchweiBpunkt- 
Bohrer eingesetzt wird. Dieser bekannte Bohrer weist auch keinen besonderen und gegenuber 
den BohrschMften abgesetzten Einspannschaft auf. 



5 Wie bereits eingangs ausgefiihrt, ist ein SchweiBpunkt-Bohrer einem besonders hohen 
VerschleiB ausgesetzt. Durch die doppelseitige Ausbildung der Schneidteile und die 
Anordnung eines besonderen Einspannteils kann der Bohrer schnell umgespannt werden, so 
daB die Standzeit wesentlich erh5ht ist. 

10 Um eine sichere und zuverlassige Mitnahme des SchweiBpunkt-Bohrers im Spannfutter zu 
gewahrleisten, ist am Einspaiinschaft wenigstens eine achsparallele Planflache vorgesehen, 
so daB sowohl ein sicherer KraftschluB als auch ein sicherer FormschluB zwischen 
Einspannschaft und Spannfutter erreicht wird. 



15 Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung sind insgesamt drei derartige 
Planfl^chen am Einspannschaft des Bohrers vorgesehen, so daB am Einspannschaft eine Art 
Dreikant gebildet wird, wobei jeweils zwei benachbarte Seitenkanten der Planfiachen mit 
Abstand zueinander auf der MantelflMche des sonst zylindrischen Einspannschaftes liegen. 

20 Der Durchmesser der beiden Bohrschafte mit ihren Schneidteilen kann gleich sein. Es ist aber 
erfindungsgemSB auch moglich, die Bohrdurchmesser der beiden Bohrschafte mit Schneidteil 
unterschiedlich groB zu halten, so daB mit ein und demselben SchweiBpunkt-Bohrer 
unterschiedlich groBe SchweiBpunkte aus- und aufgebohrt werden k5nnen, wodurch die 
Lagerhaltung vereinfacht wird. Weiterhin sind die Hauptschneiden des SchweiBpunkt- 

25 Bohrers nach der Erfindung geradlinig ausgebildet und schlieBen einen Spitzenwinkel von ca. 
180^ ein. 

Nach einem zweiten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist statt des Diurchmesser grOBeren 

Einspannschaftes ein aus einem Grundstahl hergestellter Schmelzpunktbohrer vorgesehen, 

30 wobei jeder Bohrschaft eingefoimte Mitnahmefiachen zur festen drehsicheren Aufeahme des 

Bohrers in einem Einspannfutter aufweist. Dabei ist nach einer bevorzugten weiteren 

Ausgestaltung vorgesehen, dass sich jede MitnahmeflSche am Bohrschaft von dem Bereich 

der Spitze bis tiber die Enden der Spannuten hinauserstreckt imd bevorzugt das sich (iber die 
•••« • • ••«• •••• • • • 



Hauptschneide erstreckende Ende jeder Mitnahmeflache als Bohrflitteranschlag ausgebildet 
ist. Hierdurch wird vorteilhaft ein fester Sitz im Bohrfutter erreicht, der kein Durchdrehen 
des Bohrers im Futter ermoglicht. Damit wird gunstigerweise das Durchdrehen im 
Bohrfutter, da es die hSufigste Ursache fiir einen vorzeitigen Schneidenbruch bei 
herkdmmlichen Bohrem darstellt, verhindert. 

Durch die weiterhin vorgesehene Gestaltimg des Anschlags am Ende der Mitnahmeflache 
wird vorteilhaft eine eindeutigere produzierbare Einsetzstellung des Bohrers im Bohrfutter 
und damit in Bezug auf das Bohrwerkzeug verwirklicht. AuBerdem wird eine BeschSdigimg 
der eingesetzten Bohrerspitze und des Bohrfutters vermieden. 

Die Mitnahmeflachen sind nach einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung parallel zur 
Bohrerlangsachse angeschliffen, und jeder Bohrschaft weist vorzugsweise drei regelmaBig 
liber den Umfang verteilte Mitnahmeflkchen auf Selbstverstandlich kdnnten auch mehr 
gemSB ilber den Umfang verteilte Mitnahmeflachen vorgesehen sein, solange die Fordenmg 
nach einem festen Sitz ohne Durchdrehen des Bohrers im Bohrfutter zuverlassig erfUUt 
werden kdnnen. 

Die Mitnahmeflache eines Bohrschaftes sind nach einer bevorzugten weiteren Axisgestaltung 
der Erfindung gegenUber dem an den anderen Bohrschaft vorgesehenen Mitnahmeflachen 
radial versetzt, vorzugsweise um einen Zentriwinkel von 60"*, wenn drei regelmaBig iiber den 
Umfang verteilte MitnameflMchen vorgesehen sind. 

Wie sich zeigt, weist der erfindungsgem^Be Bohrer gegeniiber einem SchweiBpunkt-Bohrer 
herkommlicher Art mit nur einem Schneidteil wesentliche Vorteile auf. Neben der bereits 
erwShnten ErhShung der Standzeit und der vereinfachten Lagerhaltung ergibt sich fiir den 
erfindungsgemaBen SchweiBpunkt-Bohrer eine leichtere Handhabung. Das Umspannen ist 
ohne Schwierigkeiten mQglich, die sichere Mitnahme des Bohrers im Spannfiitter durch 
Kraft- und Formschlufi gewahrleistet. 

Die Erfindung wird nun anhand von Ausfuhrungsbeispielen im Zusammenhang mit der 
Zeichnung nMher erl^utert. Es zeigen: 



Fig. 1 eine Seitenansicht des SchweiiSpunlct-Bohrers, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf den Bohrer gem^ Pfeil Blickrichtung n in vergnSfierter 
Darsteltung, 

Fig. 3 einen Querschnitt durch den Einspannschaft eines modifizierten Bohrers, gleichfalls 
in vergrdBerter Darstellung, 

Fig. 4 Eine Seitenansicht eines weiteren Ausfiihrungsbeispiels eines Schmelzpunktbohrers; 
und 

Fig. 5 eine vergrOBerte Draufsicht auf den Bohrer in dessen Achsrichtung gesehen. 

Wie aus Fig. 1 hervorgeht, besteht der SchweiBpunkt-Bohrer im wesentlichen aus einem 
Einspannschaft 1 und jeweils an dessen beiden Enden angeordneten Bohrschaften 2 und 3. 
Die Bohrschiifte 2 und 3 weisen jeweils einen Schneidteil 4 und 5 auf Die Schneidkanten 
bzw. Hauptschneiden 6 schlieBen einen Spitzenwinkel von etwa 180° ein, so dafl beim Aus- 
bzw. Aufbohren eines SchweiBpunktes ein An- oder Durchbohren des s^eiten Bleches 
veimieden wird. 

Ein zentriertes Anbohren wird durch eine an jedem Bohrschafi 2, 3 angeordnete Anbohr- 
oder Zentrierspitze 7 erreicht. Die Hauptschneiden 6 sind, wie auch aus Fig. 2 hervorgeht, 
geradlinig ausgebildet und begrenzen einerseits die Freifl^che 8 und andererseits die 
Spanflache 9. 

Die beiden BohrschSfte 2 und 3 weisen denselben Durchmesser auf, so daB beim Umspannen 
des vorzugsweise in einem HandbohrgerSt eingesetzten SchweiBpunkt-Bohrers quasi ein 
neuer Bohrer zur Verfiigung steht und die Standzeit des Bohrers entsprechend erhaht wird. 
Die Durchmesser der beiden BohrschSfie 2 und 3 k5nnen jedoch auch unterschiedlich sein, 
so daB nach dem Umspannen ein Bohrer fiir eine andere SchweiBpunktgr5Be zur Verfiigung 
steht. In aller Regel liegen die Durchmesser der SchweiBpunkte etwa zwischen 6 und 10 mm, 
so daB beispielsweise mit zwei SchweiBpunkt-Bohrem und entsprechend ausgew^lten 
untcrschiedlichen Bohrschaften 2, 3 staitliche SchweiBpunktverbindungen bearbeitet werden 
kd)nnen. ••••••• •« • • • • 



Aus Fig. 1 geht auch hervor, daB der Einspaiinschaft 1 des Bohrers einen grdBeren 
Durchmesser aufweist als die Bohrsch^fle 2 und 3, so daB ein festes Einspannen des Bohrers 
im Spannfutter des Handger&tes erreicht wird. Um neben dem kraftscbliissigen auch ein 
formschliissiges Einspannen zu erreichen, so daB eine Verdrehung des Bohrers im 
Einspannfotter mit Sicherheit vermieden wird, sind am Mantel des Einspannschafles 1 
AbflacHungen bzw. Planflachen 10 vorgesehen. Diese Planflachen 10 erstrecken sich iiber 
die gesamte Ltoge des Einspannschaftes 1. Wie Fig. 1 und 2 zeigen, sind insgesamt drei 
derartige Planflachen 10 am Einspannschaft 1 angeordnet, und zwar symmetrisch und 
aquidistant Uber den Umfang verteilt, so daB ein Dreikant mit Spitzenabrundungen gebildet 
wird. Dabei ist die Anordnung in der Weise getroffen, daB die Seitenkanten 11 der 
Planflachen 10 jeweils iiber zylindrische Mantelabschnitte 12 des Einspannschaftes 1 
miteinander verbunden sind. Die Abflachungen 10 schlieBen somit jeweils einen Winkel von 
60^ mit der benachbarten Abflachung 10 ein. 

Statt der beschriebenen dreikantigen Ausbildung des Einspannschaftes 10 kann auch eine 
andere mehrkantige Ausbildung vorgesehen sein. Es ist auch mdglich, wie in Fig. 3 gezeigt, 
lediglich eine Abflachung 10 am Einspaimschaft 1 vorzusehen. Durch die Anordnung 
wenigstens einer PlanflSche 10 wird in jedem Fall die Einspannsicherheit erhaht und ein 
Durchrutschen des Bohrers im Spannfutter des Bohrgerates verhindert, wie es insbesondere 
beim Ausbohren von SchweiBpunkten vorkommen kann, da das Material im Bereich des 
SchweiBpunktes durch die beun PunktschweiBen entstehenden hohen Temperaturen zur 
Versprddung neigt. 

In den Figuren 4 und 5 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines erfindirngsgemMBen 
SchweiBpunkt-Bohrers dargestellt, bei dem identische Bezugszeichen fiir dieselben 
Abschnitte verwendet werden. 

Der SchweiBpunkt-Bohrer gemaB den Figuren 4 und 5 ist aus einem Rundstahl hergestellt, d. 
h. er weist einen Einspannschaft V auf, der denselben Durchmesser wie die Bohrschafte 2 
und 3 besitzt. Weiterhin abweichend von deni ersten Ausfiihrungsbeispiel besitzt dieser 
SchweiBpunkt-Bohrer an jedem Bohrschaft zwei, drei eingeformte Mitnahmeflachen 15, 16, 
die sich an dem jeweiligen Bohrschaft 2 bzw. 3 von dem Bereich der Spitze 7 bis tiber die 



Enden der Spanflachen bzw. Spannuten 9 hinaus zum Einspannschaft 1' erstrecken. Das 
Ende derMitaahmeflachen 15, 16 ist dabei als Bohrfutteranschlag 17 bzw. 18 ausgebildet. 

Die MitnahmeflSchen 15, 16 sind eben und parallel zur BohrerlSngsachse L-L in den 
SchweiBpunkt-Bohrer eingeschlififen. Wie im Zusammenhang mit Figur 5 erkennbar, weist 
jeder Bohrschaft 2, 3 insgesamt drei regelmSBig ttber den Umfeng verteilte Mitnahmeflachen 
15 bzw. 16 auf. wobei die Mitaahmeflachen 15 des Bohrechaftes 2 gegenQber den 
Mitnahmeflachen 16 des Bohrechaftes 3 radial im Winkel versetzt sind. Abweichend von 
Figur 4 ist die bevorzugte GrOBe der Veraetzung, d. h. der Zentriwinkel zwischen den 
Mitnahmeflachen 15 bzw. 16, bezogoi auf dieLSngsachse L, 60". 

Der SchweiBpunkt-Bohrer in Figur 4 und 5 lasst sich auBerordentlich einfach aus einem 
Rundstahl herstellen und kann aufgnmd der vorgesehenen Konfiguration von 
Mitnahmeflachen an jedem Bohrschaft unmittelbar und lagegenau im Bohrfutter eingespannt 
werden, ohne dass die Gefehr eines Durchdrehens des Bohrers im Futter besteht. 

Insgesamt erleichtert der SchweiBpunkt-Bohrer die Arbeit. Es ist ein exaktes Ausbohren von 
SchweiBpunkten bei langen Standzdten m6glich, der Bohrer lasst sich unterschiedlich 
groBen SchweiBpunkten schnell anpassen, und die Lagwhaltung ist vereinfacht. 
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SchweiBpunkt-Bohrer 



Schutzansprftche 

1. SchweiBpunkt-Bohrer mit einem Einspannschafl (1, V), einem an beiden Enden des 
Einspannschaftes (1) angeordneten Bohrschaft (2, 3), und mit einer an jedem 
Bohrschaft (2, 3) angeordneten selbstzentrierender Anbohrspitze (7) zum Auf- und 
Ausbohren von SchweiBpunkten fur PunktschweiBverbindungen, wobei jede 
Anbohrspitze (7) ein Schneidteil (4, 5) aufweist. 



2. SchweiBpunkt-Bohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Durchmesser des Einspannschaftes (1) grdBer ist als der Durchmesser der beiden 
Bohrschafte (2, 3). 



••• • • 
■ • • 
• • •• 



•• •• 

9 • m 
• • • 



•••• 



• • • •••• •••• 

• • • • • • • 

• • • • • • 



PI 2547 SchutzansprQche 



E-MAlu RSW@isarpatent.com ■ INTERNET: http://www.isarpatent.com 



3. 



Schweiflpunkt-Bohrer nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Einspaimschaft (1) wenigstens eine Abflachxmg oder Planfl^che (10) aufweist. 



4. Schweiflpunkt-Bohrer nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass sich die 
Planflache bzw. die Planflachen (10) ttber die gesamte Lange des Einspannschaf- 

tes (1) in achsparalleler Ausrichtung erstreckt bzw. erstrecken. 

5. Schweiflpunkt-Bohrer nach einem der Ansprtlche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass am Einspannschaft (1) drei Planflachen (10) angeordnet sind, die jeweils in 
Umfangsrichtung einen Winkel von 60** zur benachbarten PlanflSche (10) unter 
Bildung eines Dreikants einschlieflen, wobei die Seitenkanten (11) der Plan- 
flachen (10) jeweils dazwischenliegende zylindrische Abschnitte (12) des 
Einspannschafles (1) begrenzen. 



Schweiflpunkt-Bohrer nach einem der Ansprilche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass die vom Einspannschaft (1) ausgehenden Bohrschafte (2, 3) jeweils voneinander 
verschiedene Durchniesser aufweisen. 

Schweiflpunkt-Bohrer nach einem der Ansprtlche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Hauptschneiden (6) emen Spitzenwinkel von ca. 180** einschlieflen. 

Schweiflpunkt-Bohrer nach emem der Ansprilche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Hauptschneiden (6) geradlinig verlaufen. 

Schweiflpunkt-Bohrer nach wenigstens einem der vorhergehenden Ansprilche, 
dadurch gekennzeichnet, dass er aus Sechskantmaterial hergestellt ist. 

Schweiflpunkt-Bohrer nach einem der Ansprilche 1 und 6 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass jeder Bohrschaft (2, 3) eingefonnte Mitnahmeflachen (15, 16) zur 
festen drehsicheren Aufiiahme des Bohrers in einem Einspannfutter aufweist. 
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SchweiBpunkt-Bohrer nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass sich jede 
Mitnahmeflache (15, 16) am Bohrschaft (2, 3) vom Bereich der Spitze (7) bis tlber die 
Enden (19, 20) der Spannuten (9) hinaus erstreckt. 

SchweiQpunkt-Bohrer nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das sich uber 
die Spannutenenden (19, 20) erstreckende Ende jeder Mitnahmeflache als Bohr- 
futteranschlag (17, 18) ausgebildet ist. 

SchweiBpunkt-Bohrer nach einem der Anspruche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
dass jede Mitnahmeflache (15, 16) eben und parallel zur Bohrerlangsachse (L-L) 
eingeschlifTen ist. 

SchweiBpunkt-Bohrer nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 
dass jeder Bohrschaft (2, 3) drei regebnaBig ttber den Umfang verteilte Mitnahme- 
flMchen (1 5, 1 6) aufweist 

SchweiBpunkt-Bohrer nach einem der Anspriiche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
dass die MitnahmeflSchen (15) des Bohrschafts (2) gegeniiber den Mitnahme- 
flachen (16) des Bohrschafts (3) verdreht angeordnet sind. 

SchweiBpunkt-Bohrer nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Mit- 
nahraeftachen (15) des Bohrschaftes (2) gegeniiber den Mitnahmeflachen (16) des 
Bohrschaftes (3) um einen Winkel von 60** verdreht sind. 

SchweiBpunkt-Bohrer nach einem der Anspriiche 10 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 
dass der SchweiBpunkt-Bohrer aus einem Rundstahl hergestellt ist. 



